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Abrege 



Gliding board (1, 40 50, 60 70, 80, 90) adapted to snowboarding. The board (1) has a length, a width 
and a height, the latter including in particular a lower reinforcement (17), an upper reinforcement (19) ' 
f?* a 4' ea 2 t on f (I 8 ) located between the upper reinforcement (19) and the lower reinforcement 
(1 7). The board (1 ) is characterized in that the thickness of each core (18) is demarcated by two 
surfaces (24 25) of the core (18) parallel to one another, and in that at least one of the cores (18) has a 
smaller width than the width of the board (1 ) in each end zone (8 14) 
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PLANCHE DE GLISSE DESTINEE A LA PRATIQUE DU SURF SUR NEIGE. 

fPlanche de glisse .(1, 40, 50, 60, 70, 80, 90) destinee 
pratique du.surf sur neige. La planche (1 ) presente une 
longueur, une largeur, et une hauteur, cette derniere com- 
prenant notamment un renfort inferieur (17), un renfort su- 
perieur (1 9), et au molns un noyau (1 8) situe entre le renfort 
superleur (19) et le renfort Inferieur (17). La planche (1) est 
caractensee par le fait que I'epaisseur de chaque noyau 
(18) est delimitee par deux faces (24, 25) du noyau (18) pa- 
rallels Tune par rapport a I'autre, et par le fait qu'au moins 
I un des noyaux (1 8) presente une largeur inferieure & la lar- 
geur de la planche (1 ) dans chaque zone d*extr6mite (8, 1 4). 
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Planche de glisse destin'e a la pratiqu 
du surf star neige 

L ' invention se rapporte au domaine des planches de glisse 
5 destinees a la pratique du surf sur neige, ou snowboard. 

Une planche de snowboard presente une longueur delimitee par 
une premiere extremite et une deuxieme extremite, une largeur 
delimitee par un premier bord et par un deuxieme bord, ainsi 
qu'une hauteur delimitee par une face superieure et une face 
10 infer ieure ou face de glisse. 

Pour conduire la planche, 'un utilisateur a les deux pieds 
solidarises k la face superieure selon une direction 
sensiblement transversale de la planche . Traditionnellement , 
les zones d' extremite de la planche sont amincies de fagon a se 
15 deformer pendant la conduite. La deformation d'une zone 
d' extremite permet a la planche d'accumuler puis de restituer 
de l'energie, a la maniere de 1' extremite d'un ressort en forme 
de lame. II s'ensuit par exemple que 1 ' utilisateur peut 
provoquer la deformation elastique d'une extremity, en donnant 
20 une impulsion apr£s avoir decale le poids de son corps vers 
1' extremite. L'energie r<§cuperee lors des impulsions facilite 
la negociation de certaines courbes ou la realisation de sauts . 

L'amincissement d'une zone d' extremite est obtenu en 
r^alisant un noyau qui presente une forme de biseau vers chaque 
25 extremite de la planche. 

Le noyau est ensuite recouvert de differentes couches de 
materiaux pour obtenir la structure de la planche. 

II est connu de choisir des materiaux de faible densite pour 
fabriquer le noyau, dans le but de reduire la masse de la 
30 planche. Par exemple, le noyau peut etre realise en bois ou en 
mousse d'une matiere synthetique. 

La mise en forme du noyau est faite par usinage d'un brut 
initialement plat. L'usinage genere, dans le brut, des 
contraintes mecaniques qui tendent a arracher des portions du 
35 noyau au niveau des extremites. L'arrachage se produit parce 
que le noyau est tres fin au niveau des extremites. De ce fait, 
il est necessaire de selectionner un materiau qui presente une 
resistance mecanique suffisante pour faire un noyau. 
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Cela revient a dire que certains materiaux de faible densite 
ne peuvent etre utilises pour faire un noyau, cons ecu tivement 
au fait qu'ils ne peuvent §tre usines. 

C'est notairanent vrai pour le bois dans le cas ou les fibres 
du bois sont orientees dans le sens de l'epaisseur de la 
planche . 

C'est egalement vrai pour les materiaux alveoles tels que 
ceux dont les alveoles juxtaposees presentent chacune une forme 
hexagonale . 

L' invention a notamment pour objet une planche dont le noyau 
peut etre realise avec tout type de materiau de faible densite. 

Selon 1' invention, une planche de glisse destinee a la 
pratique du surf sur neige presente une longueur mesuree selon 
une direction longitudinale entire une premiere extremite et une 
deuxieme extremite de la planche, une largeur mesuree selon une 
direction transversale entre un premier bord et un deuxieme 
bord, et une hauteur mesuree entre une face superieure et une 
face inferieure ou face de glisse, la hauteur comprenant 
notamment un renfort inferieur, un renfort superieur, et au 
moins un noyau situe entre le renfort superieur et le renfort 
inferieur, la planche presentant egalement, de la premiere a la 
deuxieme extremite, une premiere zone d' extremite, une premiere 
ligne de contact, une premiere zone intermediaire, une premiere 
zone de retenue, une zone centrale, une deuxieme zone de 
retenue, une deuxieme zone intermediaire, une deuxieme ligne de 
contact, et une deuxieme zone d' extr&nite . 

La planche selon 1- invention est caract«§ris£e par le fait 
que l'epaisseur de chaque noyau est delimitee par deux faces du 
noyau paralleles l'une par rapport a 1 'autre, et par le fait 
qu'au moins l'un des noyaux presente une largeur inferieure a 
la largeur de la planche dans chaque zone d'extrimite. 

Cela revient a dire que l'epaisseur du noyau est constante, 
et que les extremites du noyau ne presentent pas une forme de 
biseau. L'epaisseur du noyau reste suffisante pour qu'un brut 
usine conserve toutes ses portions, quel que soit le materiau 
qui le constitue. 

II est par exemple possible de realiser un noyau en bois 
pour que les fibres du bois soient orientees dans le sens de 
l'epaisseur de la planche. L'avantage est que cette orientation 
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des fibres ameliore la resistance a l'ecrasement de la planche, 
dans le sens de l'epaisseur. 

II est egalement possible de f abriquer un noyau alveole a 
partir d'un metal tel que 1 1 aluminium ou a partir d'une matiere 
5 plastique. L'avantage est que la planche obtenue est a la fois 
plus leg&re qu'une planche traditionnelle , et qu'elle presente 
une meilleure resistance a l'ecrasement. 

Dans tous les cas la largeur reduite d'au moins I'un des 
noyaux, au niveau des zones d'extremite, permet ci la planche de 
10 se deformer pour accumuler et pour restituer de l'energie. 

D'autres caracteristiques et avantages de 1 1 invention seront 
mieux compris a 1 ' aide de la. description qui va suivre en 
regard du dessin annexe illustrant, par des exemples non 
limitatifs, comment 1 1 invention peut Stre realisee et dans 
15 lequel : 

- la figure 1 est une vue en perspective d'une planche 
conforme a 1' esprit de 1' invention, selon un premier mode de 
realisation, 

- la figure 2 est une coupe selon II-II de la figure 1, 

20 - la figure 3 est une vue de cdte de la planche de la figure 

1, 

- la figure 4 est une vue de cote d'un element constitutif 
de la planche de la figure 1, 

- la figure 5 est une vue de dessus de la planche de la 
25 figure 1, 

- la figure 6 est une vue similaire a la figure 2, selon un 
deuxieme mode de realisation, 

- la figure 7 est une vue similaire a la figure 2, selon un 
troisi^me mode de realisation, 

30 - la figure 8 est une vue similaire a la figure 2, selon un 

quatrieme mode de realisation, 

- la figure 9 est une vue similaire a la figure 2, selon un 
cinquieme mode de realisation, 

- la figure 10 est une vue similaire a la figure 2, selon un 
35 sixieme mode de realisation 

- la figure 11 est une vue similaire a la figure 2, selon un 
septieme mode de realisation, 

Le premier mode de realisation de 1 1 invention est decrit ci- 
apres a l'aide des figures 1 a 5. 
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De mani^re connue come on le voit notamment sur la figure 
1, une planche de snowboard 1 presente une longueur mesuree 
selon une direction longitudinale LI entre une premiere 
extremite 2 et une deuxi£me extremite 3. La planche 1 presente 
5 egalement une largeur mesuree selon une direction transversale 
entre un premier bord lateral 4 et un deuxieme bord lateral 5, 
ainsi qu'une hauteur mesuree entre une face superieure 6 et une 
face inferieure ou face de glisse 7. 

Bien entendu, la direction transversale est perpendiculaire 
10 a la direction longitudinale LI, et parallele a la face de 
glisse 7 . 

La planche 1 presente Egalement, de la premiere extremite 2 
a la deuxieme extremite 3, une premiere zone d' extremite 8, une 
premiere ligne de contact Wl, une premiere zone intermediaire 
15 9, une premiere zone de retenue 10, une zone centrale 11, une 
deuxieme zone de retenue 12, une deuxieme zone intermediaire 
13, une deuxieme ligne de contact W2 , et une deuxieme zone 
d f extremity 14. 

Chaque zone de retenue 10, 12 est prevue pour recevoir un 
20 dispositif de retenue d'un pied de 1 1 utilisateur . Les 
dispositifs, non representes, peuvent etre solidarises a la 
planche 1 par un moyen tel que des vis. Chaque zone de retenue 
10, 12 est munie a cet effet d' orifices filetes 15. 

Chacune des lignes de contact Wl, W2 est une ligne, 
25 sensiblement transversale de la planche 1, au niveau de 
laquelle la face de glisse 7 touche une surface plane quand la 
planche 1 est posee sur la surface sans influence exterieure. 

La hauteur de la planche 1 est visualisee en coupe a la 
figure 2. De la face de glisse 7 a la face superieure 6, la 
30 planche 1 presente une semelle 16, un renfort inferieur 17, un 
noyau 18, un renfort superieur 19, et une couche de protection 
20. 

La semelle 16 est fabriquee de preference avec une matiere 
plastique contenant du polyethylene. La couche de protection 2 0 
35 est fabriquee par exemple avec une matiere plastique contenant 
un ac6tyl-butadi£ne-styr&ne . 

Chacun des renforts 17, 19 est realise de preference avec un 
tissu de fibres impregn^es d'une resine. Les fibres peuvent 
§tre faites avec tout mat^riau, ou avec tout melange de 
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matSriaux, tels que du verre, du carbone, de l'aramide, du 
metal ou autre. La resine peut etre thermodurcissable ou 
thermoformable. Le noyau 18 est realise avec un materiau de 
faible densite, ce qui permet de reduire la masse de la planche 
5 1, comme il sera explique apres . 

Selon 1' invention comme on le comprend notamment a l'aide 
des figures 3 et 4, le noyau 18 de la planche 1 presente une 
epaisseur constante. Cela signifie que quel que soit l'endroit 
de la planche ou l'on mesure 1' epaisseur du noyau, la valeur 
10 trouvee est la meme, a la tolerance de fabrication pres. 

Comme le montre la figure 3, la face superieure 6 de la 
planche 1 presente une platine 21 en saillie par rapport a une 
surface de base 22. La distance qui separe la surface de base 
22 d'une surface superieure 23 de la platine 21 est constante, 
15 parce que 1' epaisseur du noyau 18 est constante, et parce que 
les epaisseurs de la semelle 16, de la couche de protection 2 0 
et des renforts 17, 19 sont constantes. La forme de la platine 
21 est sensiblement la meme que celle du noyau 18. 

La planche 1 presente une forme incurvee, de fagon a toucher 
20 la surface plane prdalablement evoquee seulement au niveau des 
lignes de contact Wl, W2. La surface est designee par la 
reference G. 

Le noyau 18 est represents seul en vue de c6te a la figure 
4. II est fabrique a partir d'un brut de fagon que sa face 
25 superieure 24 et sa face inferieure 25 soient paralleles . 

Le noyau 18 peut etre realise avec du bois dispose de fagon 
( 3 ue ses fibres soient orientees sensiblement 

perpendiculairement aux faces superieure 24 et inferieure 25. 
Dans ce cas, le noyau 18 est realise de preference par usinage 
30 a plat, par exemple en surfagant la face superieure 24. Cette 
methode a 1 ' avantage d ' §tre Sconomique . 

Etant donne que 1' epaisseur du noyau 18 est constante, les 
bords du noyau ne s'arrachent pas pendant 1' usinage. II est 
possible d' employer un bois tel que le balsa, dont la densite 
35 voisine de 0.15 est inferieure a celle du bois traditionnel 
comme le bouleau ou le peuplier. De ce fait la planche 1 est 
plus legere. De plus, 1 ' orientation verticale des fibres du 
bois ameliore la resistance a 1 ' ecrasement de la planche 1, 
meme si le bois choisi est le balsa ou un bois equivalent. 
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Le noyau 18 peut <§galement §tre realise avec une structure 
alveolee dont les alveoles sont orientees perpendiculairement 
aux faces superieure 24 et inferieure 25. II peut s'agir par 
exemple d'une structure en nid-d' abeilles . On observe egalement 
5 une reduction de la masse de la planche 1 et une amelioration 
de la resistance a la compression dans le sens de l'epaisseur 
de la planche. 

Bien entendu, la fabrication du noyau 18 peut §tre faite 
avec d'autres mater iaux. 

10 La largeur du noyau 18 varie entre son extremite avant 26 et 

son extremite arriere 27. 

La variation de largeur du noyau 18 se traduit par une 
variation de largeur similaire de la platine 21, comme on le 
voit bien notamment a la figure 1 5. 

15 De 1 ' extremite 2 a 1' extremite 3 de la planche 1, la platine 

21 et le noyau 18 presentent une forme symetrique par rapport a 
un plan longitudinal median qui est visualise par le trait 
d'axe de la direction longitudinale Ll . Le noyau 18 et la 
platine 21 s'etendent chacun en largeur depuis le plan 

20 longitudinal median, et de part et d' autre de ce dernier. 

La platine 21 presente une premiere extremite 28 situee a 
proximite de- la premiere extremite 2 de la planche 1, ainsi 
qu'une deuxieme extremite 29 situee a proximite de la deuxieme 
extremite 3 de la planche 1. 

25 Dans chacune des zones d' extremite 8, 14 de la planche 1, la 

platine 21 et le noyau 18 s 1 elargissent entre 1' extremite 28, 
29 de la platine et la ligne de contact Wl, W2 . 

Ensuite la platine 21 et le noyau 18 continuent a s ■ elargir 
depuis la ligne de contact Wl, W2 jusqu'a la zone de retenue 

30 10, 12, c'est-a-dire dans la zone intermediaire 9, 13. Le 
contour 3 0 de la platine 21 reste a proximite des bords 
lateraux 4, 5 de la planche 1 dans les zones de retenue 10, 12. 
Enfin la platine 21 et le noyau 18 se retrecissent vers le 
milieu des extremites 28, 29, de fagon a §tre sensiblement 

35 moins larges que la surface de base 22. 

Le noyau 18 et la platine 21 presentent tou jours une largeur 
inferieure ou egale a la largeur de la planche 1 mesuree entre 
les bords lateraux 4, 5. 
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Dans les zones d'extremite 8, 14, les largeurs du noyau 18 
et de la platine 21 sont de preference comprises entre 20 et 
60% de la largeur de la planche 1. 

Dans les zones intermediaires 9, 13, les largeurs du noyau 
18 et de la platine 21 sont de preference comprises entre 40 et 
80% de la largeur de la planche 1. 

Dans les zones de retenue 10, 12, les largeurs du noyau 18 
et de la platine 21 sont de preference comprises entre 75 et 
100% de la largeur de la planche 1. 

Enfin dans la zone centrale 11 de la planche 1, les largeurs 
du noyau 18 et de la platine 21 sont de preference comprises 
entre 50 et 90% de la largeur de la planche 1. 

La reduction de largeur du noyau 18 au niveau de ses 
extremites 28, 29, et des extremites 2, 3 de la planche 1, 
15 confere a la planche 1 sensiblement la meme aptitude de 
deformation en flexion selon un axe transversal de la planche 1 
que dans le cas d'une planche traditionnelle . 

L'assemblage des elements constitutifs de la planche 1 se 
fait de maniere traditionnelle. La semelle 16, le renfort 
inferieur 17, le noyau 18, le renfort superieur 19 et la couche 
de protection 2 0 sont empiles dans un moule. Ensuite, une 
elevation de temperature et de pression provogue la 
solidarisation des elements. 

Les autres modes de realisation d'une planche selon 
1' invention vont etre decrits sommairement ci-apres a l'aide 
des figures 6 a 11 . Dans chaque cas seules les differences par 
rapport au premier mode sont raises en evidence. Pour cette 
raison, chacune des figures sert a presenter un mode, la figure 
etant une coupe similaire a la figure 2 . 

Le deuxieme mode de realisation est presente a l'aide de la 
figure 6 . 

Une planche 40 presente une hauteur qui comprend une semelle 
41, un renfort inferieur 42, un renfort intermediaire 43, un 
noyau 44, un renfort superieur 45, et une couche de protection 
35 46. Lors de la fabrication de la planche 40, il peut etre prevu 
de realiser d'abord un sous -ensemble comprenant seulement le 
renfort intermediaire 43, le noyau 44 et le renfort inferieur 
45. Ensuite, le sous-ensemble est dispose dans un moule avec le 
reste des composants pour obtenir la planche 40. 



20 
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Le troisieme mode de realisation est presente a l'aide de la 
figure 7. 

Une planche 50 presente une hauteur qui comprend une semelle 
51, un renfort inferieur 52 , un noyau inferieur 53 , un renfort 
5 intermediate 54, un noyau superieur 55, un renfort superieur 
56, et une couche de protection 57. Lors de la fabrication de 
la planche 50, il peut §tre prevu de realiser d'abord un sous- 
ensemble coitiprenant seulement le renfort inferieur 52, le noyau 
inferieur 53 et le renfort intermediaire 54. Ensuite, le sous- 
10 ensemble est dispose dans un moule avec le reste des composants 
pour obtenir la planche 50. 

Le quatrieme mode de realisation est presente a l'aide de la 
figure 8. 

Une planche 60 presente une hauteur qui comprend une semelle 
15 61, un renfort inferieur 62, un noyau inferieur 63, un premier 
renfort intermediaire 64, un deuxieme renfort intermediaire 65, 
un noyau superieur 66, un renfort superieur 67, et une couche 
de protection 68. Lors de la fabrication de la planche 60, il 
peut dtre pr<§vu de realiser d'abord deux sous-ensembles. L'un 
20 des sous -ensembles comprend le renfort inferieur 62, le noyau 
inferieur: 63 et le premier renfort intermediaire 64. L f autre 
des sous-ensembles comprend le deuxieme renfort intermediaire 
65, le noyau superieur 66, et le renfort superieur 67. Ensuite, 
les deux sous -ensembles sont disposes dans le moule avec le 
25 reste des composants . 

Le cinqui^me mode de realisation est presente a 1 1 aide de la 
figure 9 . 

Une planche 70 presente une hauteur qui comprend une semelle 
71, un renfort inferieur 72, un noyau 73, un renfort superieur 
30 74, et une couche de protection 75. La fabrication se fait 
selon des methodes usuelles. 

Le sixieme mode de realisation est presents £ l'aide de la 
figure 10. 

Une planche 80 presente une hauteur qui comprend une semelle 
35 81, un renfort inferieur 82, un premier noyau 83, un deuxieme 
noyau 84 superpose au premier noyau 83, un renfort superieur 
85, et une couche de protection 86. La fabrication se fait 
selon des methodes usuelles. 



BNSDOCID- <FR 2804335A1 _l_> 



2804335 

9 

Le septieme mode de realisation est presente a l'aide de la 
figure 11. 

Une planche 90 presente une hauteur qui comprend une semelle 
91, un renfort inferieur 92, un premier morceau lateral de 
5 noyau 93, un deuxieme morceau lateral de noyau 94, un morceau 
central de noyau 95, un renfort superieur 96, et une couche de 
protection 97. Les trois morceaux 93, 94, 95 sont juxtaposes, 
lis presentent des epaisseurs dif f erentes . La fabrication de la 
planche se fait selon des methodes usuelles. 
10 Bien entendu, 1 • invention n'est pas limitee aux modes de 

realisation ci-avant decrits, et comprend tous les equivalents 
techniques pouvant entrer dans la portee des revendications qui 
vont suivre . 

En particulier, chaque noyau peut presenter diverses 
15 variations de largeur. 

D' autre part, le noyau doit §tre compris comme etant une 
piece monobloc, ou bien une association de plusieurs morceaux. 
Dans ce second cas, les morceaux peuvent etre juxtaposes, ou 
superposes, ou places l 'un a c6te de 1 ' autre de fagon qu'un 
20 espace subsiste. 
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REVENPICATIONS 

1- Planche de glisse (1, 40, 50, 60, 70, 80, 90) destinee a 
la pratique du surf sur neige, la planche (1) presentant une 

5 longueur mesuree selon une direction longitudinale (LI) entre 
une premiere extremite (2) et une deuxieme extremite (3) de la 
planche (1) , une largeur mesuree selon une direction 
transversale entre un premier bord (4) et un deuxieme bord (5), 
et une hauteur mesuree entre une face super ieure (6) et une 

10 face inferieure ou face de glisse (7), la hauteur comprenant 
notamment un renfort inferieur (17), un renfort superieur (19), 
et au mo ins un noyau (18) situe entre le renfort superieur (19) 
et le renfort inferieur (17), la planche (1) presentant 
egalement, de la premiere (2) a! la deuxieme (3) extremite, une 

15 premiere zone d' extremite (8), une premiere ligne de contact 
(Wl), une premiere zone intermediaire (9), une premiere zone de 
retenue (10), une zone centrale (11), une deuxieme zone de 
retenue (12), une deuxieme zone intermediaire (13), une 
deuxieme ligne de contact (W2) , et une deuxieme zone 

20 d' extremite (14), caracterisee par le fait que l'epaisseur de 
chaque noyau (18) est delimitee par deux faces (24, 25) du 
noyau (18) paralleles l'une par rapport a 1' autre, et par le 
fait qu'au moins l'un des noyaux (18) presente une largeur 
inferieure a la largeur de la planche (1) dans chaque zone 

25 d' extremite (8, 14). 

2- Planche de glisse (1, 40, 50, 60, 70, 80, 90) selon la 
revendication 1, caracterisee par le fait que le noyau (18) 
presente une forme symetrique par rapport a un plan 
longitudinal median de la planche, le noyau (18) s • etendant en 

30 largeur depuis le plan longitudinal median de part et d' autre 
de ce dernier. 

3- Planche de glisse (1, 40, 50, 60, 70, 80, 90) selon la 
revendication 1 ou 2, caracterisee par le fait que dans au 
moins l'une des zones intermediaires (9, 13), le noyau (18) 

35 presente une largeur inferieure a la largeur de la planche (1) . 

4- Planche de glisse (1, 40, 50, 60, 70, 80, 90) selon l'une 
des revendications 1 a 3, caracterisee par le fait que le noyau 
(18) s'elargit depuis chacune de ses extremites (28, 29) 
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n 

jusqu'a la zone de retenue (10, 12) la plus proche de 
l'extremite (28, 29). 

5- Planche de glisse (1, 40, 50, 60, 70, 80, 90) selon l'une 
des revendications 1 a 4, caracterisee par le fait que le noyau 
(18) presente un retrecissement vers le milieu de ses 
extremites (28, 29) . 

6- Planche de glisse (1, 40, 50, 60, 70, 80, 90) selon l'une 
des revendications 1 a 5, caracterisee par le fait qu'elle 
presente une platine (21) en saillie par rapport a une surface 
de base (22), la forme de la platine (21) etant sensiblement la 
meme que la forme du noyau (18) . 

7- Planche de glisse (1, 40, 50, 60, 70, 80, 90) selon l'une 
des revendications 1 a 6, caracterisee par le fait que les 
epaisseurs des renforts (17, 19) sont constantes. 
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